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The self tapping screw with a point (23) designed for boring has a 
. portion (11) above the tip (12) with a parallel core. The remainder 
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@ Selbstfurchende Bohrschraube. 

© Schraube. deren Spitze (23) a!s Bohrer ausgebildet 
ist und deren Gewindegange (26) verhaltnismaBig scharf 
ausgebildet sind, so daB sle ein Gewinde in relativ weiche 
Materialien. wie z. B. Kunststoff, einfurchen konnen. Die 
Bohrspitze (23) hat elnen hinteren Abschnitt (24) (Lange 
li), dessen Durchmesser gleichbleibend ist, und einen 
vorderen Abschnitt (25 (Lange la), der sich zur Schrau- 
benspitze hin verjungt. Die gesamte Bohrspitze ist mit 
einem Gewinde (27) versehen. dessen AuBendurchmesser 
kleiner ist als der AuBendurchmesser des Gewindes (26), 
das sich zwischen Bohrspitze (23) und Schraubenkopf 
(21) befindet. Durch die Gewindegange (27) an der Bohr- 
spitze (23) wird die Schraube in das zu bohrende Mate- 
rial eingezogen, so daB keine Vorschubkraft ausgeubt 
werden muB. Die Bohrspitze (23) kann mit einer Spannut 
(28) versehen sein, die eine Schneidkante (28a) bildet. 
Die Spannut (28) gestattet ohne unzutragliche Erwarmung 
das Bohren von thermoplastischem Kunststoff mit hoher 
Drehzahl. 
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ijjj Sftlbs tfurchende Bohrschraube 



Die Erfindung bezieht sich auf eine selbstfurchende Bohr- 
schraube mit einem Schraubenkopf , an dem sich Mitnehmer- 
flachen zur Obertragung des Drehmomentes befinden, einem 
Halteteil mit Gewindegangen und einer Bohrspitze, deren 
5 AuBendurchmesser kleiner ist als der Durchmesser des Halte- 
teiles. 

Selbstfurchende Bohrschrauben haben den Vorteil , daB das 
Vorbohren von SchraubenlSchern und das Schneiden von Gewin- 
den nicht erforderlich ist. Beim Vorbohren mit bekannten 
10 Bohrschrauben muB auf die Schraube ein verhaltnismaBig star- 
ker axialer Druck ausgeubt werden, urn zu erreichen, daB die 
Bohrspitze in das zu bohrende Material eindringt. Die Aus- 
iibung dieses axialen Druckes ist unbequem. 

Durch die Erfindung soil eine selbstfurchende Bohrschraube 
15 geschaffen werden, deren Bohrspitze sich infolge ihrer Ro- 
tation in das zu bohrende Material einzieht. 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch gelost, daB 
die Bohrspitze einen an den Halteteil anschlicBenden hinte- 
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ren Abschnitt mit fiber seine Lange gleichbleibendem Durch- 
messer und einen an den hinteren Abschnitt anschlieBenden 
vorderen Abschnitt aufweist, der sich zum vorderen Ende 
der Schraube hin verjiingt und beide Abschnitte mit Gewin- 
5 degangen versehen sind, deren AuBendurchmesser wesentlich 
kleiner ist als der AuBendurchmesser der Gewindegange des 
Haiteteiles. 

Wenn mit einer so beschaffenen Bohrschraube ein Loch ge- 
ringer Tiefe gebohrt ist, kommen die Gewindegange der Bohr- 

10 spitze mit dem zu bohrenden Material in Eingriff, wobei 

diese Gewindegange ein Gewinde in das zu bohrende Material 
eingraben. Die Bohr spitze wird dadurch in das Material ein- 
gezogen. Je tiefer das Bohr loch ist, desto mehr Gewinde- 
gange kommen mit dem zu bohrenden Material in Eingriff, 

15 da nicht nur der sich verjiingende vordere Abschnitt der 

Bohrspitze mit Gewinde versehen ist, sondern auch der daran 
anschlieBende hintere Abschnitt. Je mehr Gewindegange mit 
dem Material in Eingriff kommen, desto groBer.wird die mog- 
liche Einziehkraft. Da der AuBendurchmesser der Gewinde- 

20 gange an der Bohrspitze kleiner ist als der AuBendurchmes- 
ser der Gewindegange des Haiteteiles, bleibt unzerschnit- 
tenes Material iibrig, in das sich die Gewindegange des Hai- 
teteiles ein Gewinde einfurchen konnen. Die Bohrspitze ist 
verhaltnismaBig lang, so daB eine Wand, z.B. die Wand ei- 

25 nes Fensterprof iles aus Kunststof f , vollstandig durchbohrt 
werden kann, bevor das Gewinde des Haiteteiles mit dem 
durchbohrten Material in Eingriff kommt. 

Wenn auf spezielle Schneidkanten verzichtet wird, was fur 
viele Anwendungszwecke mSglich ist, erfordert die Herstel- 
30 lung der Bohrspitze praktisch keinen zusatzlichen Auf wand, 
da das Gewinde an der Bohrspitze im gleichen Zug mit dem 
Gewinde des Haiteteiles hergestellt werden kann. Bei der 
Herstellung des Gewindes durch Walzen, also bei Anwendung 
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des iiblichen Herstellverf ahrens , sind lediglich an den 
Walzbacken zusatzliche Abschnitte anzubringen, die .das Ge- 
winde an der Bohrspitze formen. 

Vorzugsweise ist der AuBendurchmesser der Gewindegange der 
5 Bohrspitze etwa gleich dem Kerndurchmesser des Halteteiles 
(Anspruch 2) . Bei diesen Verhaltnissen erhalt man einen 
Eingriff der GewindegMnge des Halteteiles uber ihre gesam- 
te Hohe. Unter die Erfindung fallen aber auch andere Ver- 
haltnisse zwischen Durchmesser der Bohrspitze und Durchmes- 
10 ser des Halteteiles „ Je nach Werkstoff , in den die Schrau- 
!; be einzudrehen ist, kann es vorteilhaft sein, daB das Bohr- 

|i loch einen Durchmesser hat, der groBer oder auch etwas 

: j 

'i kleiner ist als der Kerndurchmesser des Halteteiles, 

J: 

Vorteilhaf terweise ist die Steigung des Gewindes an der 
15 Bohrspitze kleiner als die Steigung des Gewindes am Halte- 
teil (Anspruch 3) . Diese Verhaltnisse sind deshalb giinstig, 
weil der Durchmesser des Bohrspitz&ngewindes wesentlich klei 
ner ist als der Durchmesser des Halteteilgewindes . Auch die 
Formung des Gewindes an der Bohrspitze wird bei diesen Ver- 
20 haltnissen vereinfacht. Auch die Flankenwinkel der beiden 
Gewinde sind vorzugsweise verschieden (Anspruch 4) , wobei 
das Gewinde des Halteteiles vorzugsweise einen kleinen Flan- 
kenwinkel hat, urn ein leichtes Einschneiden in das Gegenma- 
terial r z.B. Kunststoff, zu gewahrleisten . Ein groBerer 
25 Flankenwinkel an der Bohrspitze erleichtert die Formung des 
Bohrspitzengewindes und ergibt stabile Gewindegange, was 
fur die Bohrfunktion vorteilhaft ist. Giinstige Winkel fur 
die beiden Gewinde sind in den Anspruchen 5 und 6 angege- 
ben. 

30 Die Ausf uhrungsf orm nach Anspruch 7 ist besonders giinstig 
fur die Herstellung und fur das Eindrehen in Kunststoff 
oder ahnliches flieBfahiges Material, da einmal die Ein- 
'schnurung den MaterialfluB bei spanloser Formgebung des 

- 4 
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,Gewindes begiinstigt und zum anderen die Einschniirung giin- 
stige Gleitflachen fur das Abgleiten des beim Furchen des 
Gewindes verdrangten Gegenma terials bilden, so d^B das ver- 
drangte Material in den Bereich der Einschniirung gelangt. 

5 . Besonders gut geeignet ist der im Anspruch 8 angegebene 
Werkstoff wegen seines relativ geringen Preises. Wenn 
Schrauben aus diesem Werkstoff, der an sich rostgef ahrdet 
ist, so verwendet werden sollen, daB die Gefahr des Rostens 
besteht, kann man gemSB Anspruch 9 galvanisch veredelte 

10 Schrauben verwenden. Bei hoheren Anf orderungen an Korrosions- 
bestandigkeit konnen Werkstoff e gemSB den Anspruchen 10 und 
11 verwendet werden. 

Mit einer Schraube ohne Schneidkante werden verhaltnismaBig 
groBe Reibungskraf te auf das zu bohrende Material ausge- 

15 ubt f da der vordere Abschnitt der Bohrspitze hauptsachlich 
eine mahlende Wirkung auf den Werkstoff ausiibt. Beim Bdhren 
thermoplastischer Kunststof fe kann durch den Mahleffekt 
der Bohrspitze bei hoheren Drehzahlen eine so groBe Warme- 
entwicklung stattfinden, daB der thermoplastische Kunst- 

20 stoff erweicht. Die mogliche Einziehkraft der Bohrspitze 
wird dadurch reduziert, well der erweichte Kunststoff nur 
noch geringe Krafte aufnehmen kann. 

Gemafi einer Weiterbildung der Erfindung soil die Schraube 
so weitergebildet werden, daB auch beim Bohren von Werk- 

25 stoffen, die bei relativ niedrigen Temperaturen erweichen, 
insbesondere beim Bohren in thermoplastischen Kunststof fen, 
mit hoher Drehzahl gearbeitet werden kann, ohne daB die 
Einziehwirkung der Bohrspitze verschlechtert wird. Dies 
wird gemafi Anspruch 12 dadurch erreicht, daB im Bereich 

3 0 der Bohrspitze an ihrer AuBenseite mindestens eine Spannut 
mit Schneidkante angeordnet ist. 

- 5 - 
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Bei einer so ausgebildeten Bohrschraube wird der Bohreffekt 
nicht mehr durch Mahlen des vorderen Abschnittes der Bohr- 
spitze erzeugt, sondern durch die Wirkunq der Schneidkante . 
Durch diese andere Art der Bohrspitze wird die Seibung zwi- 
schen Bohrspitze und zu bohrendem Material stark vermindert, 
so daB auch bei hohen Drehzahlen keine unzutragliche Erwar- 
mung des zu bohrenden Materials entsteht. Auch thermoplasti- 
sche Kunststoffe behalten deshalb ihre Festigkeit, so daB die 
Einziehkraft groB sein kann. Es hat sich gezeigt, daB die 
Gewindegange an der Bohrspitze ihren Einziehef f ekt trotz 
Unterbrechung durch die Spannut voll entwickeln. 

Die Spannut kann sich gemaB Anspruch 13 uber die gesamte 
Lange der Bohrspitze erstrecken. Unter die Erfindung fallen 
aber auch Ausf iihrungsf orraen, bei denen die Spannut auf einen 
vorderen Bereich der Bohrspitze beschrankt ist. Wenn man 
die Spannut uber die gesamte Lange der Bohrspitze verlaufen 
laBt, kann man der Spannut eine besonders gunstige Form ge- 
ben. Auch beginnt die Schneidwirkung schon beim Ansetzen 
der Bohrspitze. 

Die Spannut ist vorzugsweise gemaB den Ansprttchen 14 bis 18 
ausgefuhrt. Damit erhalt man einen besonders guten Schneid- 
effekt. Bei der Formgestaltung gemaB Anspruch 16 ist die Her- 
stel2ung besonders leicht durchf iihrbar , z.B. mit einem Schei- 
benfraser, wie im Anspruch 18 angegeben. Bei Herstellung der 
Spannut durch FrSsen gewinnt man auch ohne Probleme eine Form 
gemaB Anspruch 17, d.h. eine Form, bei der die Gewindegange 
der Bohrspitze am Rand der Spannut mit scharfen Kanten enden. 
Diese scharfen Kanten begiinstigen das Einformen von Gewinde- 
gSngen in das gebohrte Material durch die Gewindegange der 
Bohrspitze und damit auch das Auffangen hoher EinziehkrSf te 
durch das gebohrte Material. 

Bei der erf indungsgemaBen Schraube wirkt die Bohrspitze ahn- 
lich wie ein Gewindebohrer .' 

- 6 - 
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In der Zeichnung sind zwei Ausf lihrungsbeispiele der Erfin7 
dung dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Ansicht einer erf indungsgeraaflen Schraube 
ohne Schneidkante , 

Fig. 2 einen vergroBerten Ausschnitt aus Fig. 1 im 

* Bereich des strichpunktierten Kreises II in 

Fig. 1, 

Fig. 3 einen vergroBerten Ausschnitt aus Fig. 1 ira 

Bereich des strichpunktierten Kreises III, 

Fig. 4 eine stark vergroBerte perspektivische Darstel- 
lung einer Schraube mit Schneidkante, 

Fig. 5 einen Querschnitt im Bereich der Bohrspitze 
entsorechend der Linie V-V in Fig. 4 und , 

Fig. 6 einen Querschnitt nach Linie VI-VI in Fig... 4. 

Die Schraube ist auch in Fig. 1 vergroBert dargestellt. 
Gangige SchraubengroBen haben AuBendurchmesser zwischen 3 
und 6 mm, wenngleich die Erf indung nicht auf diesen Bereich 
beschrankt ist. 

Die insgesamt mit S bezeichnete Schraube hat einen Schrauben- 
20 kopf 1 , einen an den Schraubenkopf anschlieBenden Obergangs- 

bereich 2, einen an den (Jbergangsbereich 2 anschlieBenden Hal- 
teteil 3, einen an den Halteteil 3 anschlieBenden Anschnitt- 
bereich 4 und eine insgesamt mit 5 bezeichnete Bohrspitze. 
Der Schraubenkopf ist bei dem gezeichneten Beispiel als Senk- 
25 kopf ausgebildet, an dessen Oberseite sich ein Kreuzschlitz 
6 fur den Angriff eines Drehwerkzeuges befindet. Der Halte- 
teil 3 hat Gewindeg&nge 7 mit einem relativ kleinen Flanken- 
winkel, wahrend die Bohrspitze 5 Gewindegange 8 von wesent- 
lich groBerem Flankenwinkel aufweist. Die GewindegSnge sollen 

- 7 ■ 
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nachfolgend anhand der Fig, 2 und 3 betrachtet werden.- 

Der Flankenwinkel an den Gewindegangen 7 ist beim gezeich- 
neten Beispiel 30°. Zwischen zwei benachbar ten Gewindegan- 
gen' 7 befindet sich eine Einschniirung 9, deren engste Stel- 

5 le in der Mitte zwischen den henachbarten Gewindegangen 
liegt. Das Profil der Einschniirung ist durch die geraden 
Lin i en 10 und 11 begrenzt, die dachformig zue.^nander ver- 
lauferi und an den FuBpunkten der Gewindegange 7 ansetzen, 
so daB ausgehend von den FuBpunkten Gleitflachen vorhanden 

10 sind, die an der engsten Stelle 9 der Einschniirung zusam- 
menlaufen. 

Wie man aus Fig. 1 ersehen kann, nimmt die Hohe der Gewin- 
degange im Anschnittbereich 4 in Richtung der Bohrspitze 
5 ab. Dies erleichtert das Eindringen des Halteteiles in 
15 das Bohrloch. 



i>Yff Die Bohrspitze 5 hat einen zylindrischen Bereich 12 (hin- 

terer Abschnitt der Bohrspitze) und einen etwa kegelformi- 
gen Bereich 13 (vorderer Abschnitt der Bohrspitze), der 
zu einer Spitze 14 auslauft. Ober die gesamte Lange der 
20 Bohrspitze erstreckt sich ein eingSngiges Gewinde rait 

den Gewindegangen 8. Die Gewindegange 8 haben (siehe Fig. 
iiit 3) einen Flankenwinkel °£ c - Der Winkel oC c ist wesentlich 

grofier als der "Winkel oC H und betragt beim dargestellten 
Beispiel 60°. Auch ist die Steigung hg des Gewindes 8 an 
25 der Bohrspitze wesentlich kleiner als die Steigung h_. des 
Gewindes 7 am Halteteil 3 und im Anschnittbereich 4. Der 
AuBendurchmesser Dg des Gewindes an der Bohrspitze ist 
wesentlich kleiner als der AuBendurchmesser, D„ des Gewin- 
des am Halteteil. Der AuBendurchmesser D ist etwa gleich 
30 dem Durchmesser d-__ am Halteteil, wobei d„_ nicht der 

Durchmesser im Bereich der engsten Stelle 9 der Einschnii- 
rung ist, sondern im Bereich* des Ansatzpunktes "der Linien 
10 , 11 an den FuBpunkten der Gewindegange. 

- 8 
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Die Schraube ist fur den Eingriff mit einer Wand W bestimmt, 
deren Dicke s nicht oder jedenfalls nicht wesentlich grSBer 
ist als die Lange des zylindrischen Bereiches 12 der Bohr- 
spitze 5. Es soil also gewShrleistet sein, daB die Bohr- 
5 spitze die Wand W vollstandig durchbohrt hat, bevor der An- 
schnittbereich 4 des Gewindes 7 mit der Wand W in Eingriff 
kommt. Beim Ansetzen der Schraube mahlt sich zunMchst die 
Spitze 13 in das Material der Wand W ein. SchlieBlich dringt 
auch der zylindrische Teil der Bohrspitze in das Wandma- 

10 terial ein. Ab einer gewissen Einschraubtief e kann das Ge- 
winde 8 ein Muttergewinde furchen, so daB der Vorschub der 
Schraube der Steigung h g des Gewindes 8 entspricht. Nach- 
dem die Wand W vollstandig durchbohrt ist, kommt der An- 
schnittbereich 4 mit der Wand in Eingriff, wobei ein Gewin- 

15 de gefurcht wird. Hierbei wird die Schraube S entsprechend 
der Steigung des Gewindes 7 vorgeschoben. Die Schraubev f in- 
det mit ihrem Kopf 1 eine Anlage an einer weiteren nicht 
gezeigten Wand, bevor der Halteteil 3 vollstandig durch 
die Wand 4 hindurchgeschraubt ist, d.h. der ttbergangsbe- 

20 reich 2 liegt im eingeschraubten Zustand oberhalb der ;Wand 
W. Das Einfurchen des Gewindes wird durch den kleinen /Flan- 
kenwinkeloC H des Halteteiles erleichtert. Das Abgleiten 
des Wandmaterials in den Bereich der Einschntirung wird 
durch die durch die Linien 10 und 11 definierten Flachen 

25 erleichtert. 

Die Schraube nach Fig. 4 ist im Vergleich mit einer ublichen 
SchraubengroBe, z.B. einer Schraube mit einem Auflendurch- 
messer von 4 mm, 10-fach vergroBert. Die Schraube hat in 
Obereinstimmung mit der Schraube nach den Fig. 1 bis 3 
30 einen Schraubenkopf 21, einen Halteteil 22 und eine Bohr- 
spitze 23. Das Profil der GewindegSnge kann gleich sein 
wie bei der Schraube nach den Fig. 1 bis 3. 

Die Bohrspitze 23 hat auch bei dieser Ausf uhrungsf orm einen 
hinteren Abschnitt 24, der sich iiber die Lange 1., erstreckt 

- 9 - 



BNSOOCID: <£P 0012441A1 J„> 



- 9 - 



0012441 



und einen vorderen Abschnitt 25, der sich iiber die Lange 
1 2 erstreckt. Der hintere Abschnitt 24 hat iiber seine Lange 
einen gleichbleibenden Durchmesser , wahrend sich der Ab- 
schnitt 25 zur Spitze hin verjiingt. 

Am Halteteil 22 befinden sich Gewindegange 26, die iiber die 
gesamte, Lange des Halteteiles einen gleichen Durchmesser 
haben. An der Bohrspitze 23 befinden sich Gewindegange 27, 
deren AuSendurchmesser auch im hinteren Abschnitt 24 der 
Bohrspitze wesentlich kleiner ist als der Durchmesser der 
Gewindegange 26. Die Gewindegange 27 haben langs des Ab- 
schnittes 24 gleiche Durchmesser, Im vorderen Abschnitt 25 
der Bohrspitze nimmt der Durchmesser der Gewindegange zur 
Spitze hin kontinuierlich ab. 

L&ngs der gesamten Bohrspitze 23 erstreckt sich eine Span- 
nut 28, die als Hohlkehle ausgebildet ist, was man insbe- 
sondere aus den Schnitten nach den Pig. 5 und 6 ersehen 
kann. Die Hohlkehle 28 ist ein Teil einer Zylinderf lache . 
Der Krummungsradius r ist l&ngs der gesamten Spannut gleich- 
bleibend. Die Spannut verlauft schrag zu der L&ngsachse 29 
der Schraube. Die Schraglage ist deraft, daS von der Kante 
28a, an der die Hohlkehle in die AuBenf lache der Bohrspitze 
iiber aeht, naher zur Bohrspitze hin liegende Bereiche in 
Drehrichtung der Schraube gesehen gegenuber weiter hinten 
liegenden Bereichen voreilen. Die Schraglage ist jedoch nur 
gering. 

Bei einer Schraube mit Rechtsgewinde , wie sie in Fig. 4 dar- 
gestellt ist, wirkt hauptsachlich die Kante 28a schneidend, 
wahrend die Kante 2 8b am Schneidvorgang kaum beteiligt ist. 
Die Kanten 28a und 28b entstehen durch die Verschneidung der 
Hohlkehle mit der AuBenf lache der Bohrspitze. Diese Ver- 
schneidung wird besonders scharfkantig , wenn die Spannut 28 
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durch Zerspanung des ScJvaubenmaterials , z.B. durch Frasen, 
hergestellt wird. Hierzu verwendet man vorteilhaf terweise 
einen Scheibenf raser , wobei die Relativbewegung zwischen 
Fraser und Schraube in Langsrichtung der Hohlkehle 28 ver- 
5 lauft. Der Scheibenf raser hat ein Schneidenprof il mit dem . 
Krtimmungs radius r. 

Bei der Benutzung einer erf indungsgemaBen Schraube beginnt 
. die Schneide 28a schon unmittelbar nach dem Ansetzen der 
Schraube an das zu bohrende Material zu schneiden, da die 
10 Schneidkante bis zur Spitze der Schraube reicht. Schon 

nach Eindrihgen der vordersten Gewindegange 27 beginnen die- 
se zu fas sen , wodurch die Schraube in den Werkstoff einge- 
j zogen wird. Die mogliche Einzugskraft ist umso groBer, je mehr 

I Gewindegange 27 mit dem Werkstoff in Eingriff gekommen sind. 

i 

15 Nachdem die Bohrspitze 23 vollstandig in den zu bohrenden 
Werkstoff eingedrungen ist, formen die Gewindegange 2 6 des 
Halteteiles 27 ein groBeres Gewinde in das gebohrte Loch. 
] Auch diese Schraube ist vorzugsweise zum Einschrauben in 

; Wande bestimmt, deren Dicke nicht groBer ist als die Lange 

20 der Bohrspitze. In der Regel sind die zu durchbohrenden 
; Wande nicht dicker als die L&nge 1 1 des hinteren Abschnittes 

der Bohrspitze* 

1 - 
ii 

Die erf indungsgemaBe Schraube kann mit hoher Drehgeschwin- 
digkeit der Schraube verarbeitet werden, da dank der Schneid- 
25 wirkung der Schneidkante 28a eine Erw&rmung und, d ami t Er- 
weichung des zu bohrenden Materials yermieden wird. 
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Anspruche: 

1. Selbstfurchende Bohrschraube mit einem Schraubenkopf , 
an dem sich Mitnehmerf lachen zur ttbertragung des Drehmo- 
mentes befindeh, einem Halteteil mit Gewindegangen und 
einer Bohrspitze, deren AuBendurchmesser kleiner ist als 
5 der Durchmesser des Halteteiles , dadurch gekennzeichnet, 
daB die Bohrspitze (5; 23) einen an den Halteteil C3 ; 22) 
anschlieBenden hinteren Abschnitt (12; 24) mit uber seine 
Lange gleichbleibendem Durchmesser und einen an den 

hinteren Abschnitt anschlieBenden vorderen Abschnitt (13; 
10 25) aufweist, der sich zum vorderen Ende der Schraube (S) 
hin verjiingt und beide Abschnitte (12, 13; 24, 25) mit 
Gewindegangen versehen sind, deren AuBendurchmesser (D ) 
wesentlich kleiner ist als der AuBendurchmesser (D__) der 
Gewindegange '7; 26) des Halteteiles . (3 ; 22). 

15 2. Bohrschraube nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , 
daB der AuBendurchmesser (Dg) der Gewindegange (tj 27) 
der Bohrspitze (5; 23) etwa gleich dem Kerndurchmesser (d RS ) 
des Halteteiles (3; 22) ist. 

3, Bohrschraube nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

20 dadurch gekennzeichnet, daB die Steigung (h ) des Gewindes 

o 

(8; 27) an der Bohrspitze (5; 23) kleiner ist als die Stei- 
gung (h H ) des Gewindes (7; 26) am Halteteil* (3; 22). 

- 2 - 
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4. Bohrschraube nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Flankenwinkel (<X H > an 

.' den Gewindegangen (7; 26) des Halteteiles (3; 22) Kleiner 
ist als der Flankenwinkel (oC s ) an den Gewindegangen (8; 
5 27) der Bohrspitze (5; 23) . 

5. Bohrschraube nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 
daB der Flankenwinkel (0C g ) an den Gewindegangen (8; 27) 
der Bohrspitze (5; 23) etwa 60° betrMgt. 

6. Bohrschraube nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
10 dadurch gekennzeichnet, daB der Flankenwinkel (<* H ) am . 

Halteteil (3; 22) kleiner als 45° ist, vorzugsweise etwa 
30°. 

7. Bohrschraube nach einem der vorhergehenden Anspriiche, # 
dadurch gekennzeichnet, daB am Halteteil (3; 22) der Bereich 

15 zwischen zwei Gewindegangen (7; 26) eine Einschniirung auf- 
weist,.deren engste Stelle (9) etwa in der Mitte zwischen.. 
zwei Gewindegangen (7; 26) liegt, wobei sich der Kern, aus- 
gehend von den FuBenden zweier benachbarter Gewindegange 
(7 ; 26) ver jungt. 



8. Bohrschraube nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schraube (S) aus Stahl mit 
einem Kohlenstof f gehalt bis 0,35 % besteht und einsatz- 
gehartet oder einsatzvergiitet ist. 

9. Bohrschraube nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 

2 5 dadurch gekennzeichnet, daB die Schraube eine auBere Schutz- 
schicht aufweist, die vorzugsweise galvanisch aufgetragen 
ist. 

10. Bohrschraube nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schraube aus einem austenitischen 

30 Chrom-Nickel-Stahl, z.B. V2A-Stahl, besteht. 
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11. Bohrschraube nach einem der Ansxjrtiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schraube (S) aus ein^m 
ferritischen Chromstahl besteht. 

12. Bohrschraube nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der Bohrspitze (23) 
an ihrer AuBenseite mindestens eine Spannut (28) mit Schr.^. 
kante (28a) angeordnet ist. 

13. Bohrschraube nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, daB sich die Spannut (28) iiber die gesairite Lange 
(1 1 + 1 2 ) der Bohrspitze (23) erstreckt. 

14. Bohrschraube nach einem der Anspriiche 12 und 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Spannut (28) schr&g zur Langs 
achse (29) der Schraube verlauft, wobei die Winkelabweichun 
relativ zur Langsachse (29) im Bereich von 0° bis 10° liegt 
vorzugsweise etwa 5° betragt. 

15. Bohrschraube nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schraglage so orientiert ist, daB das vor- 
dere Ende der Spannut (28) am hinteren Ende vorauseilt. 

16. Bohrschraube nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannut (28) als Hohlkehle 
ausgebildet ist, die vorzugsweise liber ihre gesamte Lange 
eine Zylinderf lache mit gleichbleibendem Kruramungsradius 
(r) ist. 

17. Bohrschraube nach einem der Anspriiche 12 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Gewindegange (27) der Bohr- 
spitze (23) am Rand (28a, 28b) der Spannut (28) mit schar- 
fen Kanten enden. 



.4- 0012441 

18, Bohrschraube nach einem der Anspruche 12 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, daS die Spannut (28) durch Zerspa- 
nung des Schraubenmaterials , z.B. durch Frasen, hergestellt 
ist, vorzugsweise mittels eines Scheibenf rasers, dessen 
Schneideinprof il dem Spannutprof il entspricht. 
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